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Gleitschuh zum Beschichten von Schmatflachen eines Plattenelements 

Die Erfindung betrifft das Anleimen eines bandformigen Belags an eine Schmal- 
flache (Kante) eines Plattenelements, insbesondere einer Span-, Faser- oder 
Massivholzplatte, wobei man den Belag mit mindestens einem Andruckelement an 
die Schmafflache anpreBt. Zum Verkleben ist der Belag ubiicherweise mit einem 
Schmelzklebstoff beschichtet. Im Rahmen der Erfindung ist es aber auch grund- 
satzlich moglich, daB der Klebstoff zunachst auf die Schmafflache, die in der 
Fachsprache "Kante" genannt wird, aufgebracht wird und der Belag dann an die 
Schmafflache angepreBt wird. Bekannt ist, daB die Andruckelemente als Andruck- 
rolle oder Gleitschuh ausgebildet sein konnen. Die eingesetzten Plattenelemente 
sind ubiicherweise auf ihrer Ober- und/oder Unterseite beschichtet, zur Aus- 
fiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens und zur Anwendung des erfindungs- 
gemaBen Gleitschuhs ist eine solche Beschichtung aber nicht notwendig. 

Stand der Technik 

Ein solches Anleimen oder Beschichten von geraden und profilierten Schmal- 
flachen von Plattenelementen, insbesondere von Holzwerkstoffen, mit Beschich- 
tungsmaterialien wird ubiicherweise mit sogenannten Kantenanleimmaschinen 
durchgefuhrt, an denen die Plattenelemente mit hoher Geschwindigkeit vorbei- 
laufen. Die Beschichtungsmaterialien konnen aus Kunststoff (Melamin, PVC, 
ABS, PP) bestehen bzw. auf Papierbasis aufgebaut sein. Neben Melamin und 
Polyester konnen auch Furniere als Kantenmaterial verarbeitet werden. Das 
Beschichtungsmaterial, auf dessen eine Seite ein Schmelzklebstoff aufgebracht 
ist, wird durch geeignete Andruckvorrichtungen an die Schmatflachen fest ange- 
druckt. Danach werden uberstehende Kanten mit einem Ziehmesser abge- 
schnitten oder abgefrast. 
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Bin derartiges Verfahren ist aus der DE 196 30 273 A1 (Dr. Rudori f Schieber 
Chemische Fabrik GmbH & Co KG) bekannt. Hier ist die Andruckflache des als 
Gleitschuh ausgebildeten Andruckelements in Langsrichtung betrachtet nach 
auBen gewolbt. Auf diese We.se wird auf einfache und wenig aufwend.ge We.se 
eine Welligkeit des angeleimten Belages in Langsrichtung der Schmalflache 
vermieden. 

Werden in dem bekannten Verfahren abgerundete Schmalflachen bei unsach- 
gemaBer Einstellung des Gleitschuhs beschichtet, so erhalt man oft ,n Langs- 
richtung verlaufende Kanten an der beschichteten Oberflache anstelle e.ner 
vollstandig abgerundeten Schmalflache. Diese Kantenbildung ist zwar m.n.mal, 
wirkt aber storend. Der Effekt tritt insbesondere bei Plattenelementen m.t e.nem 
relativ weichem Kern auf, z. B. bei Span- oder Faserplatten, die aufgrund .hrer 
Herstellung relativ dichte und kompakte AuBenflachen haben, aber .m Inneren 
sehr viel weniger dicht sind. 

Verfahren zum Beschichten von Schmalflachen eines Plattenelements mit Hilfe 
von Gleitschuhen sind seit 1988 auBerdem aus der DD 287 606 A7, der DE 37 40 
964 A1 und der DE 43 15 792 A1 bekannt. Ein Vorteil beim Einsatz von Gleit- 
schuhen im Gegensatz zu Andruckrollen, wie sie beispielsweise aus der DE 93 06 
484 U1 bekannt sind, liegt in der deutlich geringeren Welligkeit der beschichteten 
Schmalflachen. 

Im folgenden werden weitere, bei der Herstellung von beschichteten Platten- 
elementen auftretende Probleme beschrieben. Die fur die Mobelherstellung vor- 
gesehenen beschichteten Plattenelemente sollen oft an ihren Schmalflachen m.t 
abgerundeten Kanten versehen werden, wobei die Schmalflachen einschlieRlich 
ihrer Kanten ebenfalls beschichtet sein sollen. Im folgenden wird zur Klarstellung 
der Grenzbereich zwischen den Schmalflachen und den Hauptflachen 
(Breitflachen) der Plattenelemente als "Grenzkante" bezeichnet, denn der Begrrff 
"Kante" wird in der Fachsprache bereits fur die gesamte Schmalflache von 
Plattenelementen benutzt. Die abgerundeten Grenzkanten sollen Krummungs- 
radien von 1 bis 5 mm oder mehr haben. 

Im Stand der Technik werd n auf die unbeschichtete Schmalflach eines 
ansonsten beschichtet n Platten I mentes ein relativ dick r B lag mit in r 
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Starke bis zu 5 mm aufgeklebt, welcher in der Fachsprache auch "Dickkante" 
genannt wird. Dieser Belag besteht ublicherweise aus PVC (Polyvinylchlorid), 
ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol). PP (Polypropylen) Oder aus Furnier. Nach dem 
Aufkleben des Belags an die Schmalflache werden die Uberstande an beiden 
Kanten des Belages derart abgefrast und anschlieBend mit speziellen Ziehklingen 
bearbeitet, so daB man abgerundete Grenzkanten mit dem gewunschten 
Krummungsradius erhalt. Durch die Bearbeitung mit speziellen Ziehklingen erhalt 
man die gewunschten glatten Oberflachen im Grenzkantenbereich. 

Dieses Verfahren hat mehrere Nachteile. Bei bedruckten Kanten zeigt der Grenz- 
kantenbereich nach dem Abfrasen nicht mehr das Muster wie im iibrigen Bereich 
der Schmalflache. Infolge der Dicke des Belages ist der Materialaufwand 
betrachtlich und fiihrt auBerdem zu Problemen bei der Entsorgung sowohl bei der 
Herstellung, bei der eine erhebliche Menge an Kunststoffabfall auftritt, als auch 
bei der Entsorgung der aus diesen Plattenelementen hergestellten Mobelstiicken. 
So diirfen beispielsweise diese Mobelstiicke nicht verbrannt werden, wenn die 
Schmalflachen mit dicken Belagen aus PVC beschichtet sind. 

Mit den z. B. aus der DE 43 15 792 A1, der DD 287 606 A7 und DE 196 30 273 
A1 bekannten Gleitschuhen wird auf die gesamte Schmalflache eine AnpreBkraft 
ausgeiibt, wobei die AnpreBkraft Ciber die gesamte Breite der Schmalflache 
konstant ist. Aufgrund des flachigen Anpressens ist eine relativ groBe Kraft auf 
den Gleitschuh erforderlich, urn den notwendigen AnpreBdruck an jeder Stelle der 
Schmalflache zu erreichen. 

Ein weiterer Nachteil im Stand der Technik liegt vor, wenn, wie es ublich ist, 
mehrere hintereinander angeordnete Andruckelemente zum Anpressen des 
bandformigen Belages an die Schmalflache vorgesehen ist. Der auf der Ruckseite 
des bandformigen Belages aufgebrachte Schmelzklebstoff, welcher bereits beim 
Kontakt mit der rohen Schmalflache abkiihlt und entsprechend viskoser wird, kuhlt 
sich auf dem relativ langen Weg vom ersten bis zum letzten Andruckelement 
soweit ab, daB ein einwandfreies Anpressen und Ankleben des Belages durch 
das letzte Andruckelement nicht in jedem Falle gewahrleistet ist. 



Die Erfindung betrifft dah r einen Gl itschuh fur ine Kantenanleimmaschine zum 
Andriicken eines mit Kl bstoff beschichtet n bandformig n Belags an ine 
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Schmalflache (Kante) eines Plattenelements, insbesondere einer Span- oder 
Faserplatte, wobei der Gleitschuh eine Andruckflache mit sich in Langsrichtung 
andernden Bereichen aufweist. Ein derartiger Gleitschuh ist beispielsweise aus 
der DE 196 30 273 A1 bekannt. 

Aufaabe und Losun g 

Gegeniiber dem Stand der Technik, insbesondere gegeniiber der DE 196 30 273 
A1 liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Gleitschuh der genannten Art 
zu entwickeln, mit dem die Oberflache der beschichteten Schmalflache weiter 
verbessert werden kann, wobei insbesondere die in Langsrichtung verlaufenden 
Kanten im Falle einer abgerundeten Schmalflache, aber auch quer verlaufende 
Wellen vermieden werden sollen. Diese Forderung soil auf moglichst wirtschaft- 
liche Weise erfullt werden, wobei nur geringfCigige Anderungen an bekannten 
Kantenanleimmaschinen notwendig sein sollen. Aullerdem soil die Geschwindig- 
keit beim Beschichten der Schmarflachen weiter gesteigert werden konnen, ohne 
daB QualitatseinbuBen in Kauf genommen werden mussen. Schlielilich sollen 
Plattenelemente auf wirtschaftlichere Weise herstellbar sein, die Schmarflachen 
mit abgerundeten Grenzkanten haben, deren Krummungsradius unterhalb von 10 
mm und insbesondere bei 5 mm und weniger liegt. Die Entsorgungsprobleme bei 
derartigen bekannten Plattenelementen sollen auBerdem nicht mehr auftreten. 

Diese Aufgabe wird bei einem Gleitschuh nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 
dadurch gelost, daG der den Belag als erstes anpressende erste Bereich der 
Andruckflache so ausgebildet ist, daB der Belag nur an einem Langsstreifen der 
Schmalflache angeprelit wird, und daB die nachfolgenden Bereiche so aus- 
gebildet sind, da& deren Andruckbereich, ausgehend vom Andruckbereich des 
vorherigen Bereichs, quer zur Langsrichtung und kontinuierlich ausgeweitet ist. 

Als "Andruckflache" ist hier ein Teil des Andruckelements zu verstehen. Unter 
dem Begriff "Andruckbereich" wird hier ein Teil der Schmalflache bzw. des 
Belages verstanden, der im Betrieb vom Andruckelement beruhrt wird. Dieser 
Andruckbereich ist erfindungsgemaB in der Regel nicht identisch mit der 
"Andruckflache", sondern stellt nur einen Teil dieser Andruckflache dar. 
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Wenn auf eine Richtung Bezug genommen wird, so handelt es sich urn die 
Bewegungsrichtung der Schmalflache entlang der Gleitschuhe. Mit der 
"Einlaufzone" wird derjenige Bereich der Andruckflache der Gleitschuhe 
bezeichnet, der als erster mit dem neuen Kantenmaterial in Beruhrung kommt. 
Entsprechend wird mit dem Begriff "Auslaufzone" der entgegengesetzte Bereich 
bezeichnet. 

ErfindungsgemaB wird der bandfdrmige Belag also, vorzugsweise mit nur einem 
Gleitschuh, zunachst an eine schmale Langszone der Schmalflache des Platten- 
elements angeklebt und dort fixiert. Von dieser Langszone ausgehend weitet man 
mit dem gleichen Gleitschuh den Andruckbereich allmahlich aus, bis der Belag an 
der gesamten Schmalflache angepreBt worden ist. Wesentlich dabei ist, daB der 
Belag nicht wie im Stand der Technik vollflachig an die Schmalflache angepreBt 
wird, sondern daB ein allmahliches Ausweiten des Andruckbereichs erfolgt. 

Da der Belag mit dem erfindungsgemaBen Gleitschuh vorzugsweise an einer 
nahezu linienformigen AnpreBflache an die Schmalflache angedriickt wird, kann 
ein hoher AnpreBdruck bei nur maBiger Kraft auf den Gleitschuh errreicht werden. 
Dabei liegt es im Rahmen der Erfindung, wenn die der linienformigen AnpreB- 
flache benachbarten Bereiche des Gleitschuhs mit deutlich niedrigerem Druck am 
bandformigen Belag anliegen Oder diesen drucklos nur beriihren. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die benachbarten Bereiche iiberhaupt nicht am 
bandformigen Belag anliegen oder - mit anderen Worten -, wenn die zeitlich 
nachfolgenden Andruckbereiche die vorherigen Andruckbereiche nicht ein- 
schlieBen. In diesem Fall wirkt die auf den Gleitschuh ausgeubte Kraft nur auf die 
linienformige AnpreBflache, die damit einen besonders hohen Druck auf den 
Belag ausubt. 

ErfindungsgemaB konnen mehrere hintereinander angeordnete Gleitschuhe mit 
der erfindungsgemaB ausgestalteten Andruckflache vorgesehen sein. Zum 
Beispiel konnen bei einem Kriimmungsradius der Schmalflache von 20 mm Gleit- 
schuhe mit dem weiter unten im AusfCihrungsbeispiel erlauterten angeschnittenen 
konkaven Profil mit Krummungsradien von 20,8 mm fur den ersten Gleitschuh und 
20,0 mm, 19,5 mm fur die folgend n Gleitschuh und 18 mm fur den letzten, ins- 
besondere die Gr nzkante anpressenden Gl itschuh ing s tzt werden. 
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Vorzugsweise sind jedoch samtliche Andruckbereiche an nur einem Gleitschuh 
vorgeseh n, urn das genannte nachteilige vorzeitige Abkuhlen des Schmelzkleb- 
stoffs wahrend des Beschichtungsvorgangs zu vermeiden. Daher bleibt wahrend 
des AnpreBvorgangs der Schmelzklebstoff ausreichend dunnfliissig, urn eine 
hone Qualitat der beschichteten Schmalflache zu gewahrleisten. 

ErfindungsgemaB wird ein gleichmaBig hoher Andruck von Teilabschnitten des 
Profils erreicht, ohne daB der verwendete Klebstoff, insbesondere der Schmelz- 
klebstoff, durch die Andruckelemente zusammengeschoben wird. Durch die sich 
allmahlich vergroBernde Andruckflache wird die bei bekannten Verfahren 
beobachtete Oberflachenunruhe vermieden. Durch den auf nur einen Teilbereich 
der Schmalflache wirkenden Andruck tritt eine sehr gute mechanische 
Verankerung des Belags mit dem Plattenelement ein. Ein Vorteil liegt auch in der 
hohen Profiltreue ohne die bei iiblichen Verfahren bei unsachgemaBer Ein- 
stellung der Gleitschuhe auftretenden Langskanten. 

Zusatzlich erreicht man einen weiteren Vorteil. Die geraden oder profilierten 
Schmalflachen der Plattenelemente werden mit Fraswerkzeugen hergestellt, die 
von Zeit zu Zeit nachgescharft werden miissen. Profilabweichungen, die durch 
das Nachscharfen der Fraswerkzeuge entstehen konnen, werden mit dem 
erfindungsgemaBen Gleitschuh iiberbruckt. ohne dad die ublicherweise auf- 
tretenden Probleme mit dem Anhaften des Bandes an der Schmalflache ent- 
stehen. 

Wichtig ist auch die erfindungsgemali erreichte Moglichkeit einer sehr hohen 
Verarbeitungsgeschwindigkeit, die bis zu 80 m/s betragen kann, wobei keine 
QualitatseinbuBen eintreten. 

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung wird vorgeschlagen, 
daft die Andruckflache im wesentlichen der geometrischen Form der Schmal- 
flache des Plattenelements angepaBt ist und daB die Anderung des Andruck- 
bereichs in Langsrichtung durch Abtrennen eines oberen Bereichs des Gleit- 
schuhs bewirkt wird, wobei die Trennflache in Langsrichtung schrag verlauft. 
Dabei kann die Schmalflache eine beliebtge geometrische Form aufweisen. Sehr 
haufig hat di Schmalflache die Querschnittsform eines Halbkreis s, im Falle nur 
einer abgerundeten Kante ein s Viertelkreis s oder eines ander n T ilkreises. 



V 
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Aber auch kompliziertere Qu rschnittsformen, z. B. eine S-Form der Schmal- 
flache, konnen mit dem erfindungsgemaBen Gleitschuh beschichtet werden. 

Der Bereich des Gleitschuhs, in den die schragverlaufende Trennflache 
besonders tief einschneidet, bildet die Einlaufzone des Gleitschuhs. Mit dem 
derart ausgestalteten Gleitschuh wird der bandformige Belag daher zunachst mit 
dem tiefsten Bereich des profilierten Gleitschuhs angepreBt. Dieser Bereich ent- 
spricht dem am meisten nach auBen vorstehenden Bereich der Schmalflache. 
Danach werden die anderen Teilbereiche der Schmalflache angepreBt, bis 
schlieBlich die Auslaufzone des Gleitschuhs, in die die schragverlaufende 
Trennflache nur wenig einschneidet, die am starksten zuriickweichenden 
Bereiche der profilierten Schmalflache anpreBt. 

Urn den beschriebenen Effekt besonders ausgepragt zu erreichen, wird weiterhin 
vorgeschlagen, daB die Trennflache im Bereich der Einlaufzone zumindest so tief 
wie der tiefste Punkt der Einlaufzone verlauft und insbesondere diesen tiefsten 
Punkt tangential beruhrt. 

Die genannte Trennflache kann eine gekriimmte Flache sein. Bevorzugt ist es 
jedoch, daB die Trennflache eine ebene Flache ist. Die geometrische Form der 
Trennflache beeinfluBt die Zeitdauer, mit der die einzelnen Flachenelemente des 
bandformigen Belages an die Schmalflache angepreBt werden. Durch eine ent- 
sprechende Wahl dieser Trennflache lassen sich daher bestimmte Effekte 
erzielen, die von der AnpreBdauer an den bestimmten Bereichen der Schmal- 
flache abhangen. Im Fall der ebenen Trennflache werden alle Bereiche der 
Schmalflache mit der gleichen AnpreBdauer angedriickt. 

Die meisten profilierten Schmalflachen haben einen teilkreisfdrmigen Querschnitt. 
Daher wird in einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung vorgeschlagen, daB die 
Oberseite des Gleitschuhs im Querschnitt und zumindest im mittleren Bereich des 
Querschnitts teilkreisformig ausgebildet ist. 

Im Falle eines spiegelsymmetrischen Querschnittsprofils der Schmalflache hat es 
sich als besonders gunstig im Hinblick auf eine wirtschaftliche Durchfiihrbarkeit 
und eine hohe Qualitat der b schichteten Kante herausg st lit, wenn man den 
bandformigen B lag zunachst an in n Langsstreifen d r Schmalflach anpreBt, 
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der von den Randern der Schmalflache etwa gleich weit ntfernt ist. Dieser 
Langsstreifen bildet also die Mitte der Schmalflache. 

Im Falle eines Querschnittsprofils der Schmalflache ohne Spiegelsymmetrie, z. B. 
eines S-Profils. ist es dagegen aus den genannten Griinden gunstig, wenn man 
den bandformigen Belag zunachst an den am weitesten nach auBen vorstehen- 
den Langsstreifen der Schmalflache anpreBt. Ein anderes Beispiel fur ein der- 
artiges unsymmetrisches Querschnittsprofil ware eine Rundung nach Art eines 
Viertelrundstabs, wobei die eine Flache des Plattenelementes abgerundet ist und 
die andere Flache eine Kante aufweist. 

Insbesondere fur das weiter unten genannte Anpressen der uberstehenden 
Kanten des bandformigen Belages und fur eine hohe Qualitat des Hauptbereich 
der beschichteten Schmalflache ist es bei ein- Oder zweiseitig beschichteten 
Plattenelementen von Vorteil, wenn man den bandformigen Belag zunachst nur 
an einen Langsstreifen der Schmalflache anpreBt, welcher von den Randern der 
beschichteten Flachen des zweiseitig beschichteten Plattenelements bzw. von 
dem Rand der beschichteten Flache des einseitig beschichteten Plattenelements 
am weitesten entfernt ist, und da (3, man danach den Andruckbereich, ausgehend 
von dem genannten Langsstreifen, ausweitet, bis der bandformige Belag im 
gesamten Bereich von diesem Langsstreifen bis zu den Randern der beschich- 
teten Flachen bzw. bis zum Rand der beschichteten Flache des Plattenelements 
angepreBt worden ist. 

Aus diesen Griinden wird im Falle der Bearbeitung von Plattenelementen mit zwei 
abgerundeten Grenzkanten zwischen der Schmalflache und der Ober- und Unter- 
seite des Plattenelements vorgeschlagen, daB die Andruckflache des Gleitschuhs 
derart ausgebildet ist, so daB in der Einlaufzone der mittlere Bereich der Schmal- 
flache angepreBt wird. 

Im Falle der Bearbeitung von Plattenelementen mit nur einer abgerundeten 
Grenzkante wird dagegen vorgeschlagen, daB die Andruckflache des Gleitschuhs 
derart ausgebildet ist, so daB in der Einlaufzone der von der abgerundeten 
Grenzkante am weitesten entfernte Bereich der Schmalfache angepreBt wird. 




V 
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Nach dem Ankleben des Belages an die Schmalflache ist es gunstig, den Belag 
zu kiihlen, urn den Schmelzklebstoff zu verfestigen und auf diese Weise den mit 
dem Gleitschuh erreicfiten Zustand zu fixieren. Die Kiihlung kann mit einem 
nachgeschalteten gekiihlten Gleitschuh oder auch mit dem erfindungsgemaBen 
Gleitschuh vorgenommen werden, der auf diese Weise mit entsprechenden Kuhl- 
kanalen und sonstigen Kiihleinrichtungen zu versehen ist. Die Kiihlung von Gleit- 
schuhen ist einerseits im Stand der Technik, z. B. in der DE 37 40 964 A1 
beschrieben. Eine besonders vorteilhafte Kiihlung von Gleitschuhen bzw. des 
Schmelzklebstoffes wird in der Patentanmeldung 198 44 574 der Anmelderin im 
einzelnen erlautert. Die in diesen Schriften genannten Einzelheiten sollen hier 
nicht wiederholt werden. Zum Zwecke der Offenbarung wird vielmehr auf diese 
Dokumente verwiesen. 

Nach dem Ankleben und eventuellen Kuhlen des Belages wird der Uberstand des 
Belages uber die Schmalflache mit einem Ziehmesser abgeschnitten bzw. mit 
einem Fraswerkzeug entfernt. 

Der groBte Teil aller profilierten Schmalflachen ist mit einer Rundung, bekannt als 
Halbrundstab bzw. Viertelrundstab, versehen. Die Rundungen konnen je nach 
Gestaltung verschiedene Durchmesser besitzen. Vorwiegend wird mit einem 
Halbrundstab mit Radius von 10 bis 25 mm gearbeitet. 

Mit dem erfindungsgemaBen Gleitschuh konnen auch ebene Schmalflachen mit 
einem diinnen bandfdrmigen Belag beschichtet werden, die eine oder zwei stark 
abgerundete Kanten aufweisen. Dazu wird vorgeschlagen, daB man einen band- 
fdrmigen Belag an eine Schmalflache eines ein- oder zweiseitig beschichteten 
Plattenelements anleimt, wobei die Grenzkante zwischen der Schmalflache und 
mindestens einer beschichteten Seite des Plattenelements abgerundet ist und der 
Kriimmungsradius der abgerundeten Grenzkante bis 10 mm und insbesondere 1 
mm bis 5 mm betragt, und daB man den bandformigen Belag sowohl an der 
Schmalflache als auch an dessen Grenzkante(n) anpreBt und gleichzeitig kiihlt. 
Im Gegensatz zum Stand der Technik sind hier sehr viel weniger Verfahrens- 
schritte notwendig. Der eingesetzte Kunststoffanteil ist erheblich geringer. 
Probleme bei der Entsorgung von Kunststoffabfall sowie von Plattenelementen 
und von damit hergestellten Mob Istucken treten nicht m hr auf. 
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Hier geht man also von einem Plattenelement aus, dessen Grenzkanten nt- 
sprechend d r gewiinschten Abrundung angefrast sind. Die Schmalflachen ein- 
schlieBlich ihrer gerundeten Grenzkanten werden dann mit einem sehr diinnen 
bandformigen Belag beschichtet, welcher in ublicher Weise aus Melamin, Poly- 
ester, PP, PVC und/oder Furnier besteht. Dieser bandformige Belag wird mit der 
genannten bevorzugten Andrucktechnik, insbesondere unter Einsatz von 
Schmelzklebstoffen, auf die Schmalflache aufgebracht. 

Versuche haben gezeigt, daB auf diese Weise sogar Schmalflachen beschichtet 
werden konnen, deren abgerundete Grenzkanten den sehr niedrigen Kriimmungs- 
radius von nur 1 mm aufweisen. Das Beschichten solcher Schmalflachen mit den 
iiblichen diinnen Belagen (Dunnkanten) war bisher nicht moglich, weil nach dem 
Umbiegen des relativ steifen und elastischen Kantenmaterials hohe Ruckstell- 
krafte auftreten, die bei dem weichen, noch nicht verfestigten Schmelzklebstoff zu 
einem Ruckfedern der Belagkanten gefuhrt haben. Dabei loste sich auch oft der 
Belag im mittleren Bereich der Schmalflache. 

Mit dem erfindungsgemaBen Gleitschuh lassen sich aufgrund des hohen linien- 
formig aufgebrachten Drucks derartige Schmalflachen mit abgerundeten Grenz- 
kanten dennoch beschichten. Dabei sollte gleichzeitig mit dem Anpressen des 
Belages dieser bzw. der Schmelzklebstoff gekuhlt werden, so daB schon wahrend 
des Anpressens eine Klebefestigkeit erreicht wird, die die Ruckstellkrafte iiber- 
steigt. Die notwendige Starke der Kiihlung hangt vom Krummungsradius der 
abgerundeten Grenzkante, vom Material und der Dicke des bandformigen 
Belages und vom eingesetzten Klebstoff ab und kann vom Fachmann leicht durch 
entsprechende Versuche herausgefunden werden. 

Urn ein nachtragliches Ablosen des extrem verformten diinnen Belages zu 
verhindern, ist es auBerdem wichtig, daB nicht nur der beschichtete abgerundete 
Teil der Schmalflachen, sondern auch sein Hauptbereich angepreBt und gleich- 
zeitig gekuhlt wird, so daB der Schmelzklebstoff nach dem Anpressen soweit 
abgekuhlt und verfestigt ist, urn den Riickstellkraften des verformten Belages 
widerstehen zu konnen. 

Hier wie auch bei den weit rob n genannt n Ausgestaltungen der Erfindung 
kann ein unterschiedlich r Ub rgang des bandformig n B iages zur 
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Beschichtung der Hauptflache des Plattenelementes vorgesehen sein. So kann 
der Belag in der Hauptflache des Plattenelementes auslaufen, wie es in Figur 8 
dargestellt ist, oder die Kante des bandformigen Materials kann "eingelegt" sein 
(Figur 9). 

Wenn man mit der Auslaufzone des Gleitschuhs den Belag nur im Bereich der 
abgerundeten Grenzkante(n) anpre&t und insbesondere gleichzeitig kuhlt, wird 
ein sehr hoher und gleichmaBiger Druck wahrend der Abkuhlphase im Bereich 
der abgerundeten Grenzkante bei gleichzeitiger Abkuhlung aufgebracht, so dafi 
beim Ubergang von dem bandformigen Belag zur Beschichtung der Hauptflache 
des Plattenelementes keine Schmelzklebstoffuge erkennbar ist. 

Die genannte Beschichtung von Schmalflachen mit abgerundeten Grenzkanten 
I a (it sich mitVorteii insbesondere bei Schmalflachen einsetzen, welche bis auf die 
abgerundeten Grenzkanten im wesentlichen eben sind. Es ist aber auch durchaus 
mogiich, daB die Schmalflachen in ihrem Hauptbereich eine Profilierung auf- 
weisen. 

Zur Vermeidung von Verschmutzungen der Andruckflache sowie des Kanten- 
materials ist es aulierdem bevorzugt, wenn die Einlaufzone des Gleitschuhs in 
Langsrichtung abgerundet ist. Zum gleichen Zweck wird aulierdem vorge- 
schlagen, dafi die Einlaufzone des Gleitschuhs in Querrichtung abgerundet ist. 

Weiterhin wird vorgeschlagen, daB man beim Anpressen des bandformigen 
Belages diesen in der Auslaufzone der Gleitschuhe starker als in der Einlaufzone 
andruckt. Damit wird ein schonendes Anpressen des bandformigen Belages 
erreicht. Es wird vermieden, dad der in der Einlaufzone besonders heiBe und 
damit dunnflussige Schmelzklebstoff an den Seiten der Schmalflache heraus- 
gequetscht wird. Dieser unterschiedliche Anpre&druck kann z. B. erreicht werden, 
wenn an der Ruckseite des Gleitschuhs jeweils eine auf die Einlaufzone und eine 
auf die Auslaufzone wirkende Druckfeder vorgesehen ist und die Druckfeder der 
Einlaufzone eine schwachere Federkraft aufweist. 

Urn, wie bereits vorstehend ausgefuhrt worden ist, einen besonders hohen 
AnpreBdruck des Belag s im B r ich d r Grenzkanten zu rr ichen, wird aulier- 
dem vorgeschlagen, da& der Gl itschuh im B reich s iner Auslaufzone eine 
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derartige Andruckflache hat, so daB der Belag nur im Bereich d r Grenzkante(n) 
angepreBt wird. Von Vorteil ist auBerdem eine im Bereich der Auslaufzone 
wirkende Kuhleinrichtung des Gleitschuhs. 

Mit dem erfindunqsqemaBen Gleitschuh zu verarbeitende bandformiqe Belaqe, 
Plattenelemente und Klebstoffe 

Vorzugsweise hat der eingesetzte bandformige Belag eine Dicke von 0,15 bis 0,2 
mm. 

Das Verfahren laBt sich auBerdem besonders gut einsetzen, wenn das Platten- 
element eine Dicke von 15 bis 32 mm aufweist. 

Mit dem erfindungsgemaBen Gleitschuh lassen sich samtliche ublichen Platten- 
elemente bearbeiten. Als mogliche Plattenelemente seien Spanplatten, aber auch 
andere Platten wie Tischlerplatten, Sperrholzplatten, sogenannte MDF-Platten 
(mitteldichte Faserplatten) und Massivholzplatten genannt. 

Auch die Auswahl der einzusetzenden Belage (Kantenmaterialien) ist nicht 
kritisch. So sind Kantenmaterialien aus Melamin, Polyester, PVC, ABS, Poly- 
propylen und Furniere geeignet. Auch die heutzutage verstarkt eingesetzten 
relativ dunnen Kantenmaterialien aus Dekorpapieren, die auf Papterbasis auf- 
gebaut und mit farbigen Kunststoffen getrankt sind, lassen sich problemlos 
verarbeiten. 

Die Wahl des einzusetzenden Klebstoffs ist ebenfalls nicht kritisch. Vorzugsweise 
werden Schmelzklebstoffe eingesetzt. 

Zum Beispiel konnen Schmelzklebstoffe verwendet werden, die hergestellt 
worden sind aus Polymeren und Copolymeren von synthetischen Harzen, 
Kautschuken, Polyethylen, Polypropylen, Polyurethan, Acryl, Vinyl-Acetat, 
Ethylenvinylacetat und Polyvinylalkohol. 

Spezielle Beispi le umfassen SchmelzklebstofF , die aus folgend n Komponenten 
hergestellt sind: 
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1) Elastische Polymere wie Block-Copolymere, z. B. Styrol-Butadien, Styrol- 
Butadien-Styrol, Styrol-lsopren-Styrol, Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol, Styrol- 
Ethylen-Propylen-Styrol; 

2) Ethylen-Vinyl-Acetat-Polymere, andere Ethylen-Ester und Copolymere, z. B. 
Ethylen-Methacrylat, Ethylen-n-Butyl-Acrylat und Ethylen-Acrylsaure; 

3) Polyolefine wie Polyethylen und Polypropylen; 

4) Polyvinylacetat und Copolymere damit; 

5) Polyacrylate; 

6) Polyamide; 

7) Polyester; 

8) Polyvinylalkohole und Copolymere damit; 

9) Polyurethane; 

10) Polystyrole; 

11) Polyepoxide; 

12) Copolymere von Vinyl-Monomeren und Polyalkylenoxid-Polymeren; 

13) Aldehyde, die Harze enthalten wie Phenol-Aldehyd, Urea-Aldehyd, Melamin- 
Aldehyd und dergleichen. 

Weiter konnen Komponenten zur Verstarkung der Adhasion, Verdiinnungsmittel, 
Stabilisatoren, Antioxidantien, Farb- und Fiillstoffe enthalten sein. 

Als Komponenten zur Verbesserung der Adhasion seien beispielhaft genannt: 

1) Naturliche und modvfizierte Harze, 

2) Polyterpen-Harze, 

3) phenolisch modifizierte Kohlenwasserstoff-Harze, 

4) aliphatische und aromatische Kohlenwasserstoff—Harze, 

5) Phthalat-Ester und 

6) hydrierte Kohlenwasserstoffe, hydrierte Harze und hydrierte Harz-Ester. 

Als Verdunnungsmittel seien beispielhaft flussiges Polybuten oder Polypropylen, 
Petroleumwachse wie Paraffin und mikrokristalline Wachse, halbfliissiges Poly- 
ethylen, hydrierte tierische, Fisch- und pflanzliche Fette, Mineralol und syn- 
thetische Wachse sowie Kohlenwasserstoff-Ole genannt. 

Beispiele fur die and ren Additive finden sich in d r Lit ratur. 
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Wenn bandformige, auf der Basis von Papier aufgebaute Belage mit einer aus- 
laufenden Kante an die Schmalflache ines Plattenelements angeklebt sind, 
dunkelt der Randbereich zwischen dem bandformigen Belag und der 
beschichteten Hauptflache beim Anwender nach. Da der Randbereich der aus- 
laufenden Kante (Figur 8) aus einem Schnitt quer durch den bandformigen Belag 
besteht, saugt sich das papierhaltige Material beim feuchten Abwischen voll und 
nimmt dabei Schmutzteilchen auf, die nicht oder nur sehr schwer wieder entfernt 
werden konnen. Zur Losung dieses Problems ist es von Vorteil, wenn der band- 
formige Belag aus einem thermoplastischen Material, insbesondere aus einem 
Pfropf-Copolymer von Polypropylen besteht. Dieses, auf der Basis von Poly- 
propylen aufgebaute, an sich aus dem Stand der Technik bekannte Material ist 
durch Pfropf-Copoiymerisation derart modifiziert, so daB es im Gegensatz zu 
Polypropylen problemlos an die Schmalflache angeklebt werden kann. 

Ausfuhrungsbeispiele 

Im folgenden werden mehrere Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand von 
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen 

Figur 1 eine perspektivische Darstellung der Herstellung eines erfindungs- 
gemaBen Gleitschuhs, 

Figur 2 eine Draufsicht auf den erfindungsgemalien Gleitschuh nach Figur 
1. 

Figur 3 eine perspektivische Darstellung des erfindungsgemalien Gleit- 
schuhs wahrend der Beschichtung einer Schmalflache eines Platten- 
elementes, 

Figur 4 einen Schnitt entlang der Linie IV-IV in Figur 3, 

Figur 5 einen Schnitt entlang der Linie V-V in Figur 3, 

Figur 6a ejne Draufsicht auf einen weiteren erfindungsgemaBen Gleitschuh, 



Figur 6b 



einen Schnitt durch in Spanplatte, 
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Figur 7 einen Schnitt entlang der Linie VII-VII in Figur 6, 

Figur 8 einen Schnitt durch den Schmalflachenbereich eines erfindungs- 
gernaB beschichteten Plattenelementes mit einer "auslaufenden 
Kante" und 

Figur 9 einen Schnitt entsprechend Figur 8 mit einer "eingelegten Kante". 

In alien Zeichnungen haben gleiche Bezugszeichen die gleiche Bedeutung und 
werden daher gegebenenfalls nur einmal erlautert. 

In Figur 1 ist ein aus Stahl bestehender Gleitschuh 7 dargestellt, der uber seine 
gesamte Lange von 60 mm mit einem halbkreisformigen Profil 1 versehen ist. Das 
Profil entspricht der zu bearbeitenden profilierten Schmalflache einer Spanplatte, 
wobei die Dicke des aufzubringenden Belages und die Schichtdicke des 
Schmelzklebstoffes berucksichtigt ist. 

Zur Herstellung des erfindungsgemaBen Gleitschuhs wird dieser, in Figur 1 mit 
durchgezogenen Linien dargestellte Gleitschuh entlang der gestrichelten Linien 
14, 15 abgefrast, so daB eine sowohl in Langsrichtung als auch in Querrichtung 
abgerundete Einlaufzone 9 entsteht, mit welcher der aufzubringende bandformige 
Belag zuerst in Beriihrung kommt, wie noch weiter unten im einzelnen dargestellt 
ist. Danach wird ein Teil der Oberseite des Gleitschuhs 7 bis zu einer durch die 
strichpunktierten Linien 16 dargestellten Trennflache abgetrennt. Diese 
Trennflache beruhrt die Einlaufzone 9 an ihrer tiefsten Stelle tangential und 
verlauft schrag nach oben bis zum hochsten Punkt der Auslaufzone 10. 

Abgerundete Einlaufzonen sind an sich bekannt. Eine in Langsrichtung 
abgerundete Einlaufzone findet sich beispielsweise in Figur 3 der DD 297 606 A7. 

Nach diesen Herstellungsschritten erhalt man den erfindungsgemaBen Gleitschuh 
nach einem ersten Ausfuhrungsbeispiel. Die Draufsicht auf diesen Gleitschuh 7 
ist in Figur 2 gezeigt. An das konkave, teilkreisformige Profil 1 grenzt die ebene, 
schrag verlaufende Tr nnflach 17 an, welche zur Einlaufzone 9 hin in den in 
Langs- und Querrichtung abgerundet n Bereich 18 ubergeht. 
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Die Arbeitsweise mit dem erfindungsgemaBen Gleitschuh nach den Figuren 1 und 
2 jst perspektivisch in Figur 3 dargestellt. Eine Spanplatte 2 mit einer halbkreis- 
formig abgerundeten Schmalflache 3 wird hier mit einem bandfdrmigen Belag 4 
beschichtet, welcher auf seiner der Schmalflache 3 zugewandten Seite mit einem 
in Figur 3 nicht dargestellten Schmelzklebstoff beschichtet ist. Der Belag 4 ist im 
Bereich der Einlaufzone 9 des Gleitschuhs 7 noch eben und wird dort an einen in 
der Mitte verlaufenden Langsstreifen der Schmalflache 3 angepreBt (Figur 4). In 
den Figuren 4 und 5 sind der Vollstandigkeit halber auch die Schmelzklebstoff- 
schicht 6 auf dem bandformigen Belag 4 und das auf den Breitflachen der Span- 
platte 2 aufgebrachte Kunststoffmaterial 5 dargestellt. 

Bei der durch den Pfeil 19 angedeuteten Bewegung der Spanplatte 2 zusammen 
mit dem bandformigen Belag 4 gelangt dieser von der Einlaufzone 9 in den 
mittleren Bereich des Gleitschuhs 7 und wird von dessen Profilierung in Richtung 
auf die Spanplatte 2 umgebogen (Figur 3), bis der Belag 4 im Bereich der 
Auslaufzone 10 vollstandig an der Schmalflache 3 anliegt und mittels des 
Schmelzklebstoffs 6 angeklebt ist. Die an beiden Seiten des Belages 4 uber- 
stehenden Rander 1 1 werden spater bundig abgeschnitten. 

Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemaBen Gleitschuhs ist in den 
Figuren 6a und 7 dargestellt. Dieser Gleitschuh ist vorgesehen zum Beschichten 
von einseitig abgerundeten Schmalflachen 3 von Plattenelementen 2. Figur 6b 
zeigt einen Schnitt durch eine derartige Spanplatte 2. In dem linken Teil der 
Draufsicht nach Figur 6a ist der Gleitschuh in gleicher Weise ausgefiihrt wie der 
Gleitschuh nach den Figuren 1 bis 5. Auf der rechten Seite der Figuren 6a und 7 
ist die Profilierung des Gleitschuhs vollig entfernt worden, wie insbesondere aus 
Figur 7 hervorgeht, welche einen Schnitt im Bereich der Auslaufzone 10 des 
Gleitschuhs 7 zeigt. 

Mit dem erfindungsgemaBen Gleitschuh kann eine Beschichtung sowohl mit einer 
sogenannten "auslaufenden Kante" (Figur 8) als auch mit einer "eingelegten 
Kante" (Figur 9) hergestellt werden. 

Bei der auslaufenden Kant liegt d r Rand des bandformiges Belages t ilweise 
auf der Beschichtung 5 des Plattenelements 2 auf. Im Fall der ing I gt n Kante 
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wird cler Ub rstand des bandformiges Belages 4 wahrend des Beschichtens mit 
einem Trennmesser derart zugeschnitten, so daB der Rand des bandformigen 
Belages 4 praktisch nahtlos an den Rand der Beschichtung 5 anschlieBt (Figur 9). 

Im folgenden werden die Besonderheiten des erfindungsgemaBen Gleitschuhs im 
einzelnen erlautert. 

Der erfindungsgemaBe Gleitschuh wird vorzugsweise im Softformingverfahren 
eingesetzt. Die beiden besonders wichtigen Vorteile der Erfindung liegen zum 
einen in der besonders schnellen Ummantelung der Schmalflache, bevor noch 
der Schmelzkleber zu stark abgekuhlt und damit zahflussig wird, denn die 
gesamte Ummantelung wird mit nur einem Gleitschuh erreicht. Zum anderen wird 
bei nur maBiger Kraft auf den Gleitschuh ein hoher AnpreBdruck erreicht, da der 
Belag 4 nur im Grenzbereich 20 zwischen dem konkaven Profil 1 und der Trenn- 
flache 17 am Gleitschuh 7 aniiegt und auch nur dort angepreBt wird (Figur 2). In 
der Praxis hat diese AnpreBiinie 20 eine Breite von etwa 1 mm. 

Wenn man die Bewegung der Spanplatte in Richtung des Pfeils 19 berucksichtigt, 
wird im Bereich der Einlaufzone 9 nur der mittlere Bereich des bandformigen 
Belages 4 angepreBt (Figur 2). Der Andruckbereich vergroBert sich dann weiter 
nach auBen entsprechend der Linie 20, wobei der jeweilige Andruckbereich den 
vorherigen Andruckbereich nicht einschlieBt. SchlieBlich werden in der Auslauf- 
zone 10 nur die auBeren Rander des bandformigen Belages 4 angepreBt. 

Vorzugsweise ist der Kriimmungsradius des konkaven Profils 1 urn 0,1 bis 0,5 mm 
kleiner als der Kriimmungsradius der Schmalflache 3 der Spanplatte 2. Auf diese 
Weise ist sichergestellt, daB der Belag 4 nur entlang der Linie 20 (Figur 2) ange- 
preBt wird. Dieser Zusammenhang wird besonders deutlich in Figur 5, die einen 
Schnitt im Bereich der Auslaufeone zeigt. Im mittleren Bereich des bandformigen 
Belages 4 ist deutlich ein Spalt 21 zwischen dem Belag und dem Profil 1 des 
Gleitschuhs 7 zu erkennen. Im vorliegenden ersten Ausfuhrungsbeispiel hat der 
Spalt 21 eine Breite von 0,3 mm. Die Rander des Belages 4 liegen jedoch eng am 
Profil 1 des Gleitschuhs 7 an, und nur dort wird Druck vom Gleitschuh 7 aus- 
geiibt. 
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Wesentlich ist also die in Figur 2 dargestellte AnpreBlinie 20. Sie kann in einer 
bevorzugten Ausgestaltung d r Erfindung abgerundet sein, damit der AnpreB- 
druck moglichst schonend auf die Oberflache des Belages 4 wirkt. Dabei ist 
jedoch darauf zu achten, daB die Breite der Anprelilinie nicht zu groB wird, damit 
der aufgebrachte Druck nicht zu stark absinkt. 

Zum Beschichten von Schmalflachen besonders dicker Platten konnen auch 
mehrere hintereinander angeordnete erfindungsgemaB ausgestaltete Gleitschuhe 
vorgesehen sein. Zunachst wird der Belag 4 durch einen relativ schmalen Gleit- 
schuh angepreBt. Dann folgt ein breiterer Gleitschuh, so daB auch die weiter 
auBen liegenden Bereiche des nunmehr besonders breiten Belages 4 angedruckt 
werden, bis schlieBlich mit dem letzten Gleitschuh auch der Randbereich des 
Belages 4 mit hohem Druck angepreBt wird. 

Ein weiterer Vorteii des erfindungsgemaBen Gleitschuhs liegt in der Moglichkeit, 
Profilabweichungen der Schmalflache 3 auszugleichen. Solche Abweichungen 
treten beim Nachscharfen der Frasmesser auf, welche zum Profilieren der 
Spanplatten eingesetzt werden. Da der erfindungsgemaBe Gleitschuh nicht voll- 
flachig, sondern nur entlang der Linie 20 (Figur 2) am bandformigen Belag 4 
anliegt, liegt der vorgesehene Andruckbereich selbst dann vollstandig am Belag 
an, wenn die Profilform der Schmalflache geringfugig schwankt. 

Von Vorteii ist schlieBlich auch, daB durch den hohen AnpreBdruck im Rand- 
bereich des Belages 4 eine sehr schmale und mit dem bloBen Auge kaum sicht- 
bare Klebstoffuge bei einer beschichteten Schmalflache mit auslaufender Kante 
erreicht wird. 
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Bezugszeichenliste 



1 konkaves teilkreisformiges Profil 

2 Spanplatte, Plattenelement 

3 Schmatflache 

4 bandformiger Belag 

5 Kunststoffmaterial, beschichtete Flache 

6 Schmelzkiebstoff 

7 Gleitschuh 

9 Einlaufzone 

1 0 Auslaufzone 

^ 1 1 uberstehender Rand 

12 Grenzkante 

13 ebener Bereich 

14 gestrichelte Linie 

1 5 gestrichelte Linie 

16 strichpunktierte Linie 

1 7 Trennf lache 

1 8 Bereich 

19 Pfeil 

20 Grenzbereich, AnpreRlinie, Andruckbereich 

21 Spalt 
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Schutzanspruche 

1. Gleitschuh fur eine Kantenanleimmaschine zum Andriicken ines mit 
Klebstoff beschichteten bandformigen Belags (4) an eine Schmalflache 
(Kante) (3) eines Plattenelements (2), insbesondere einer Span- oder 
Faserplatte, wobei der Gleitschuh (7) eine Andruckflache mit sich in 
Langsrichtung andernden Bereichen aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dali der den Belag (4) ais erstes anpressende erste Bereich (9) der 
Andruckflache so ausgebildet ist, daQ der Belag nur an einem Langs- 
stre'rfen der Schmalflache (3) angepre&t wird, und da (J die nachfolgenden 
Bereiche (20) so ausgebildet sind, dad deren Andruckbereich, ausgehend 
vom Andruckbereich des vorherigen Bereichs, quer zur Langsrichtung und 
kontinuierlich ausgeweitet ist. 

2. Gleitschuh nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die zeitlich nachfolgenden Andruckbereiche die vorherigen Andruck- 
bereiche nicht einschlie&en. 

3. Gleitschuh nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB samtliche Andruckbereiche (20) an nur einem Gleitschuh (7) vor- 
gesehen sind. 

4. Gleitschuh nach einem der vorherigen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da(3> die Andruckflache (1) im wesentlichen der geometrischen Form der 
Schmalflache (3) des Plattenelements (2) angepa&t ist und daft die 
Anderung des Andruckbereichs (20) in Langsrichtung durch Abtrennen 
eines oberen Bereichs des Gleitschuhs be\A^rkt wird, wobei die Trennflache 
(17) in Langsrichtung schrag verlauft. 

5. Gleitschuh nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch g k nnzeichnet, 
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dall die Einlaufzone (9) des Gleitschuhs (7) in Querrichtung abgerundet ist. 

12. Gleitschuh nach einem der vorherigen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dad der Gleitschuh (7) im Bereich seiner Auslaufzone (10) einen derartigen 
Andruckbereich (20) hat, so daB der Belag (4) nur im Bereich der Grenz- 
kante(n) (12) angeprelJt wird. 
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